





















































































































































































































































































































































































































































































































＝（700 万円＋300 万円＋6000 万円）÷20000 時間
＝3500 円 / 時間
材料価格
＝10＋20
＝30 円
加工費
＝（90÷3600）×3500
＝87.5 円
部品の価格
＝30＋87.5
＝117.5 円
工場の製造原価
秒を時間に変換
製品１個の材料価格と設備利用時間
部品材料費 5000万円
直接員労務費 　700万円
間接員労務費 300万円
経費（設備償却費含む） 6000万円
部品の材料費 購入価格 組立時間
材料Ａ 10円
材料Ｂ 20円
設備Ｃ 60秒
設備Ｄ 30秒
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STEP2　損失にならない見積価格を決定す
るルールを作る
「原価積上げのルール」が決まったら，次
は ｢損失にならない見積ルール」の導入であ
る。機械加工企業の見積りで最も重要なポイ
ントは ｢加工サイクルタイムの見積り」であ
る。サイクルタイムは試作を行って測るのが
ベストである。しかし，時間の都合で試作が
できない場合は，似たような部品のサイクル
タイム実績を参考にする。
生産ロットが小さい部品の見積りでは「段
取時間の見積り」も重要である。段取時間に
ついても，サイクルタイムと同様に見積る。
次に注意することは，組立企業の場合と同じ
く「実刀値としての見積原価」と ｢顧客に出
す見積価格」とは全く意味が異なるというこ
とである。
従来部品の
実際原価
自社の
実力値としての
見積価格
販売管理費
目標利益率
顧客との関係で修正
最低販売価格 目標販売価格 顧客に提示する
見積価格
原価・価格
STEP3 　製品別の利益を明らかにする
STEP3は，自社で作っている全部品の原
価を計算する。受注のたびに注文ロットが異
なることが多いので，部品原価もその都度変
わるが，全部品の全生産ロットについて，原
価を集計することはあまり意味がない。生産
ロットは各部品の代表的な生産ロットを使え
ば十分である。原価の計算が終わったら，次
は組立企業の場合と同様，全部品の売価と利
益を計算する。見つかった損失部品に対して
は，｢段取時間短縮，加工サイクルタイム短
縮」などのコストダウン活動を行う。これら
の原価管理導入のプロセス（ステップ１～ス
テップ３）を見るとき，今回のヒアリング（52
社）では，ステップ２レベルまで対応してい
る企業は，52社中8社であった。他は，ステッ
プ１レベルもしくは，それ以下のレベルであ
るという実情がわかった。
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